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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zur Herstellung eines VerbundgleWager-Materials 

Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 

Verbundgleitlager-Materials aus einem vorzugsweise pul- 

ver- oder kornchenformigem Gemlsch von Polytetrafluor- 

Sthylen, Blei und Kunstharz, insbesondere Phenolharz, das 

auf eine vorbehandelte metailische Unterlage mit einer po- 

rosen Haftvermittlungsschicht aufgetragen und unter An- 

wendung von wechselnden Drucken und Temperaturen zum 

Anhaften gebracht und verfestigt ist, derart, daft sich im 

Endzustand uber die Haftvermittlungsschicht eine Gleitma- 

terialaufschichtung von wenigstens 0,2 mm ergibt. Ihr liegt 

die Aufgabe zugrunde, unter Vereinfachung des technologi- 

schen Ablaufes ein Gleitlagermaterial mit besonders guten 

Lagereigenschaften ausschlieftlich bei wartungsfreiem Be- 

triebzu erreichen. Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daft 
i— a) zunachst auf die mit der Unterlage verbundene Haftver- 

mittlungsschicht eine trockene Aufschichtung einer Ml- 
" schung Gleitwerkstoffes aus 37 Gewichtsprozent kristalli- 
E0 nem Polytetrafluorathylen, 50 Gewichtsprozent Bleipulver 
M und 13 Gewichtsprozent Phenolharz in einer geeigneten Ein- 
W richtung vorgenommen wird, sodann eine 

Sb) WSrmebehandlung der beschichteten Unterlage zur Vor- 
kondensation des Phenolharzes bei etwa 85° C uber 60 min 
erfolgt,danach 

CO c ) die Aufschichtung mit der Haftvermittlungsschicht bei 

ill einer Temperatur von etwa 90° C und einem Druck von 20 bis DCCT H*tA*t « 

JT 40 MPa verpreftt wird, sodann zur Aushartung des Phenol- BEQ S A V7* J LAoLE COPY 

™ harzeselne ■ 
d) drucklose WSrmebehandlung bei einer Temperatur von 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundgleitlager- 
Material9 aus einem vorzugsweise pulver- oder k6m- 
5 chenformigen Gemisch von Polytetraf luorSthylen, Blei 
und Kunstharz. insbesondere Phenolharz, das auf eine 
vorbehandelte metallische Unterlage mit einer porosen 
Haftvermittlungsschicht aufgetragen und unter Anwen- 
dung von wechselnden DrOcken und Temperaturen zum An- 
10 haften gebracht und verfestigt 1st, derart, daB sich 
im Endzustand Ober die Haftvermittlungsschicht eine 
Gleitmaterialauf schichtung von wenigstens 0,2 mm er- 
gibt, gekennzeichnet dadurch, daB 

a) zunSchst auf die mit der Unterlage verbundene 

15 Haftvermittlungsschicht eine trockene Aufschich- 

tung einer Mischung Gleitwerketof f es aus 37 Ge- 
wichtsprozent kristallinem Polytetraf luorSthylen, 
50 Gewichtsprozent Bleipulver und 13 Gewichtspro- 
zent Phenolharz in einer geeigneten Einrichtung 

20 vorgenommen wird, so dann eine 

b) WSrmebehandlung der beschichteten Unterlage zur 
Vorkondensation des Phenolharzes bei etwa 85° C 
uber 60 Minuten erfolgt, danach 

c) die Auf schichtung mit der Haftvermittlungsschicht 
25 bei einer Temperatur von etwa 90° C und einem 

Oruck von 20 bis 40 MPa verpreBt wird, sodann zur 
AuehSrtung des Phenolharzes eine 

d) drucklose Warmebehandlung bei einer Temperatur 
von etwa 145° C Qber 25 Minuten erfolgt und an- 

30 schlieBend 

e) bei einer Temperatur von 90° C und einem Druck 
von etwa 20 bis 40 MPa die Auf schichtung gegen 
die Unterlage nachverdichtet ist* 
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Verfahren nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet dedurch. daB in der Gleitwerkstof f- 
mischung die Teilchengr6Be bei Polytetrafluorithylen 
unter 600 ^m. bei Bleipulver unter 80 /U m und bei 
Phenolharz unter 100 ^um betragt, 

Verfahren nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet dadurch, daB das Verpressen nach Ar- 
beitsschritt c) und die Nachverdichtung nach Arbeits- 
schritt e) bei einer zeltlichen Druckeinwirkung von 
etwa 25 Sekunden erfolgt. 

Verfahren nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet dadurch. daB die Unterlage ein Stahl- 
blech ist. welches auf der Beschichtungsseite raecha- 
nisch oder chemisch aufgerauht. vorzugsweise ange- 
schliffen ist. 

, Verfahren nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet dadurch. daB alternativ zur Aufschich- 
tung des Gleitwerkstof fes nach Arbeitsschritt a) die- 
ser durch Ldsen des Phenolharzes in einem geeigneten 
Mittel und Zugabe der anderen Bestandteile in pastoser 
Form auf die Haf tvermittlungsschicht aufgerakelt ist 
und vor der nachfolgenden Vorkondensation bis zur 
Trocknung des LSsemittels abdunstet* 

. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, 
gekennzeichnet dadurch. daB die Oberflache des Gleit- 
lagerwerkstoffes eine an sich bekannte spanende Nach- 
bearbeitung. vorzugsweise durch Frasen, srf§hrt« 



Beschreibung 



3 



Verfahren zur Herstellung eines Verbundgleitlager- 
Materials 

5 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Verbundgleitlager-Materials nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

10 Verbundgleitlager als Maschinenelemente zur KraftQber- 
tragung von bewegten auf ruhende Maschinenteile sind 
in der Technik seit vielen Oahren bekannt* Sie bestehen 
aus mindestens zwei Werkstoffen mit unterschiedlichen 
mechanischen Eigenschaf ten : einem Stiitzkorper oder ei- 

15 ner Unterlage, die den Lagerwerkstof f aufnimmt und 

haupts§chlich die Kraf tauf nahme gewahrleistet , und ei- 
ner Lagerwerkstof fschicht, welche die Relativbewegung 
des bewegten zum ruhenden Lagerbestandteil ohne Storung 
in alien Bet riebszustSnden sicherti 3e nach der Lager- 

20 beanspruchung, gegeben durch die GroBe der aufzunehmen- 
den KrSfte, der Gleitgeschwindigkeit und baulicher Be- 
sonderheiten sind in Verbundgleitlagern verschiedene 
metallische und auch nichtmetallische Gleitwerkstof f e 
bisher verwendet worden, 

25 Zu den bekanntesten metallischen gehdren z* B* Blei- 
bronzen* Zinn» Kadmium u« a #f wahrend als nichtmetal- 
lische Graphite und insbesondere Kunststoffe in Form 
von Phenolharz oder Polyf luorolef ine bekannt wurden. 
Urn die Vorteile der verschiedensten Lagerwerkstof fe 

30 ausnutzen zu kSnnen, ohne deren Nachteile in Kauf 

nehmen zu mussen, werden hochbelastete Gleitlager im 
allgemeinen mehrschichtig aufgebaut, wobei sich fQr 
wartungsfrei arbeitende Gleitlager die Beteiligung 
von Polytetraf luorSthylen als besonders zweckmaBig er- 

35 weist. Solche Gleitlager und deren Herstellungsver- 
fahren sind beispielsweise aus der DE-AS 1 065 182 f 
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GB 1 025 036 oder US 2 691 814 bekannt. Hiernach 1st 
auf einem metallischen TragkSrper nach entsprechender 
Vorbehandlung eine porose Bronzepulverschlcht aufge- 
sintert. Auf dieses Sintergerust 1st kristallines 
5 polytetrafluorathylen allein oder in Verbindung mit 
metallischem Blei aufgebracht. wobei diese Beschichtung 
unter Temperaturanwendung in die porSse Sinterbronze- 
schicht eingedrOckt 1st. Urn die Polytetraf luorathylen- 
Partikel einerseits mit dem Sintergertlet zu binden und 
10 andererseits die mechanischen Eigenschaf ten des PTFE 
selbst gQnstiger zu gestalten. ist eine Temperaturbe- 
handlung oberhalb des Kristallschmelzpunktes von 327 . 
vorzugsweise bei 350-400°. ein als notwendig erachteter 
Verf ahrensschritt , 
15 Diese bekannten Gleitlager (DU-Lager) arbeiten wartungs- 
frei, jedoch ist ihre Herstellung schwierig und aufwen- 
dig. Neben der Ansinterung des Bronzepulvers ist es be- 
sonders energetisch nachteilig. daB der komplette 
Gleitlagerkorper zur Umkristallisation des Polytetra- 
20 fluorathylen Ober eine gewisse Zeit einer Temperatur 
Ober 327° C ausgesetzt und danach zur Erhaltung des 
amorphen Zustandes abgeschreckt werden muB. 
SchlieBlich ist es von Nachteil. daB die Dicke der Qber 
der Sinterbronze liegenden Schicht im allgemeinen weni- 
25 ger als 50 /U m betragt und diese dOnne Schicht im prak- 
tischen Einsatz als Gleitlagermaterial vergleichsweise 
rasch abgetragen ist. so daB die Last mindestens teil- 
weise auf dem Sintergerflst aufsitzt. was jedoch den 
Reibwert betrichtlich erh6ht^ AuBerdem ist es bei Lauf- 
30 schichten der angegebenen Dicke praktisch Oberhaupt 

nicht moglich. eine spanende Bearbeitung durchzuf Qhren, 
was jedoch fOr mancherlei Anwendungsf alle als nachteilig 
anzusehen ist* 

35 In der DD-PS 61 393 ist ein Verfahren zur Herstellung 
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von Lagermaterial offenbart, das die Nachteile des vor- 
beschriebenen Gleitlagers weitgehend beseitigt* Hierbei 
wird auf eine metallische Unterlage, welche vorbehan- 
delt wurde, ein kunstharzldsendes Bindemittel auf 
5 Butylacetatbasis aufgetragen und daruber ein pulver- 
oder kornchenformiges Gemisch aus Polytetraf luorSthylen, 
Blei und Phenolharz im GewichtsverhSltnis 30:57:13 auf- 
gebracht und bei wechselnden Drucken und Temperaturen 
verfestigt. 

10 

Obwohl dieses Verfahren ohne ein SintergerOst auskommt 
und somit die hohen Temperaturen fur den SinterprozeB 
vermeidet und infolge einer stSrkeren Laufschicht auch 
eine spanende Nachbearbeitung erfolgen kann, 1st dennoch 
15 eine ErwSrmung des Lagermaterials auf uber 327° erfor- 
derlich, urn das in dem Gemisch enthaltene kristalline 
Polytetraf luorathylen in einem amorphen Zustand zu uber- 
fuhren, sowie diesen Zustand durch AbschreckmaBnahmen 
zu erhalten* 

20 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde» unter Verein- 
fachung des technologischen Ablaufes ein Gleitlagerma- 
terial mit besonders guten Lagereigenschaf ten aus- 
schlieBlich bei wartungsf reiem Betrieb zu erreichen* 

25 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemSBen Einrichtung 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 ge- 
lost. 

30 In einer weiteren Ausgestaltung betragt die Teilchen- 
grdBe in der Gleitwerkstof f mischung bei Polytetraf luor- 
athylen unter 600 ^um f bei Bleipulver unter 80 ^um und 
bei Phenolharz unter 100 ^um, wodurch der Vorteil ein- 
tritt, daB eine gute Bindung der metallischen und der 

35 nichtmetallischen Bestandteile in der Gleitwerkstof f- 
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Patentanspruche; 

t. Verfahren zur Herstellung eines Verbundgldt- 
lagcrmaterials a as einem vorzugsweise purver- oder 
kdrachenfoniugen Gemisch aus 37 Gew.-% Polyte- 
trafluorfithylen, S)Gew.-% BleipulveT und 
t3Gcw.-% Phenolharz, das auf cine vorbehandelte 
metallische Unterlage mit einer porosen Haftver- 
mitdungsschicht aufgetragen ist, sodann eine War- 
mebehandlung der beschichteten Unterlage zur 
Vorkondensation des Phenolharzes be) ctwa t20°C 
Ober 20 MInuten erfolgt und danach die Aufschich- 
tung nut der Haftverroitthingsschicht bei enter Tem- 
peratur von etwa 1 75°C und einem Druck von etwa 
to MPa verpreOt wird, derart, daB sich im Endzu- 
stand Ober die Haftve rmltlhingsschkht eine Gteit- 
materialaufschichtung von wenigstens 0,2 mm cr- 
gibt, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
nachst 

a) eine Warmebehandlung der beschichteten Un- 
terlage zur Vorkondensation des Phenolharzes 
bei etwa 85° C Ober 60 MinutenerfoJgt, danach 

b) die Aufschichtung mit der Haftvermlttlungs- 
schicht bei einer Temperatur von etwa 90° C 
und einem Druck von 20 bis 40 MPa verpreOt 
wird, sodann zur Aushartung des Phenolharzes 
eine 

c) drucklose Warmebehandlung bei einer Tempe- 
ratur' von etwa t45°C Ober 25 Minuten erfolgt 
undanschliefiend 

d) bei einer Temperatur von 90°C und einem 
Dmck von etwa 20 bis 40 MPa die Aufschich- 
tung gegendie Unterlage nachverdichtetist 

2. Verfahren nach Anspruch t, gekennzeichnet da- 
durch, daB in der Gldtwerkstoffmischung die Teil- 
chengroBe bei Polytetrafluor&thylen unter 600 um, 
bei Bleipulver unter 80 um und bei Phenolharz unter 
tOO |im betragt 

1 Verfahren nach Anspruch t, gekennzeichnet da- 
durch, daB das Verpressen nach Arbef tsschrltt b) und 
die Nachverdichtung nach Arbeitsschritt d) bei einer 
zeitlichen Druckeinwirkung von etwa 25 Sekunden 
erfolgL 

4. Verfahren nach Anspruch t, gekennzeichnet da- 
durch, daB ahernativ zur trockenen Aufschichtung 
des GleitwerkstoFfes durch LcVsen des Phenolharzes 
in einem geeigneten Mittel und Zugabe der anderen 
Bestandtdle in pastoser Form auf die Haftvermitt- 
hingsschicht aufgerakelt ist und vor der Vorkonden- 
sation bis zur Trocknungdes Losemittete abdunstet 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstdhing 
eines Verbunogleitlager- Materials nach dem Oberbe- 
gnrf des Asspruchs I. 

Verbundgleitlager als Maschinenelemente zur Kraft- 
ttbertragung von bewegten auf ruhende Maschinentelle 
sind in der Technik seit vielen Jahren bekannt Sie beste- 
hen aus mindestens zwei Werkstoffen mit unterschiedli- 
chen mechanischen Eigenschaften: einem StUtzkorper 
oder einer Unterlage, die den Lagerwerkstoff aufnimm I 
und hauptsfichlich die Kraftaufnahme gew&hrteistet, 
und einer Lagerwerkstoffschicht, welche die Relativbe- 



wegung des bewegten zum ruhenden LagerbestandteH 
ohne Stfirung in alien Betriebszustanden sichert Je nach 
der Lagerbeanspruchung, gegeben durch die GroBe der 
aufzunehmenden Krafte, der Gleitgeschwindigkeit und 
5 bauUcher Besonderheiten sind in Verbundgleitlagem 
verschiedene metallische und auch iiichtmetallische 
Gleitwerkstoffe bisher verwendet worden. 

Zu den bekanntesten metallischen gehdren z. B. Blei- 
bronzen, Zinn, Kadmium u, a, wahrend als nichtmetnlfi- 

to sche Graphite und insbesondere Kunststoffe in Form 
von Phenolharz oder Polyfluorolefine bekannt wurdea 
Um die VorteUe der verschiedensten LagerwerkstorTe 
ausnutzen zu konnen, ohne deren Nacbtefle in Kauf 
nehmen zu massen, werden hocbbelastete Gleitlager im 

is aHgemeinen mehrschfchtig aufgebaut, wobei such fQr 
wartungsfrei arbeitende Gleitlager die Beteiligung von 
Polytetrafluorfithylen als besonders zweckm&Big er- 
weUt Solche Gleitlager und deren Herstellungsverfah- 
ren smd beispiehweise aus der DE-AS to 65 t82, GB 

20 to 25 036 oder US 26 9t 8t4 bekannt Hieraach ist auf 
einem metalBschen Tragkftrper nach entsprechender 
Vor behandlung eine porose Bronzepulverschicht aufge- 
sfnten. Auf dieses Sintergerflst iit kristallines Polytetra- 
fluorathylen allein oder in Verbindung mit metallischem 

25 Blei aufgebracht, wobei diese Beschichtung unter Tern- 
peraturanwendung in die porose Sinterbronzeschicht 
ringedruckt ist Um die Porytetrafluorfithylen-Partikel 
dnerseits mit dem SintergerOst zu binden und anderer- 
sehs die mechanischen Eigenschaften des PTFE selbst 

ao gflnstiger zu gestalten, ist eine Temperaturbehandlung 
oberhalb des KristaHschmelzpunktes von 327°, vorzugs- 
weise bei 350— 400° C, ein als notwendig erachteter Ver- 
fahrensschritt 
Diese bekannten Gleitlager (DU-Lager) arbeiten 

35 wartungsfrei, jedoch ist ihre Herstellung schwierig und 
aufwendig. Neben der Ansinterung des Bronzepulvers 
ist es besonders energetisch nachteilig, daB der kom- 
plette Gleitlagerkorper zur Umkristallisation des Poly 
tetrafluorathyten uber eine gewisse Zeit einer Tempera- 

40 tur liber 327° C ausgesetzt und danach zur Erhaltung des 
amorphen Zustandes abgeschreckt werden muB. 

SchlieBfich at es von Nachteil, daB die Dicke der Qber 
der Sinterbronze Hegenden Schicht im allgemeinen we- 
niger als 50 um betragt und diese dQnne Schicht im 

45 praktischen Einsatz als Gleitlagermaterial vergtelchs- 
wefae rasch abgetragen ist, so daB de Last mindestens 
teilweise auf dem SintergerOst aufsitzt, was jedoch den 
Reibwert betrachtlich erhdht AuBerdem ist es bei Lauf* 
schichten der angegebenen Dicke praktisch ttberhaupt 

so nlcht moglich, eine spanende Bearbeitung durchzufilh- 
ren, was jedoch fQr manchertei Anwendungsfalle als 
nachteilig anzusehen ist. 

In der DD-PS 6t 393 ist ein Verfahren zur Herstel- 
hing von Lagermaterial offenbart, das die Nachteile des 

55 vorbeschriebenen Gleitlagers weitgehend beseitigt 
Hierbei wird auf eine metallische Unterlage, welche 
vorbehandeh wurde, ein kunstharzlosendes Bindemittel 
auf Butylacetatbasis aufgetrageh und darQber ein pul- 
ver* oder kdrnchenformiges Gemisch aus Polyteiraflu- 
orathyteR, Blei und Phenolharz im GewichtsverhSltnis 
30 :57 : t3 aufgebracht und bei wechselnden DrOckcn 
und Temperature n verfestigt 

Obwohl dieses Verfahren ohne ein SintergerOst aus- 
kommt und so mit die hohen Temperaturen fflr den Sin- 
es terprozeB vermeidet und infolge einer starkeren Lauf- 
schicht auch eine spanende Nachbearbeitung erfolgen 
kann, 1st dennoch eine Erwlrmung des Lagermaterials 
auf Ober 327° erforderUch, urn das in dem Gemisch ent- 
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haltene kristalEne Porytetrafluorf thylen in einem amor- hterbei aber die besonderen Vorteile bringt 

pbcn Zustand zu ObetfQhren, sowie diesen Zustand Die Erfindung wird im folgenden anhand zweier Aus- 

durch Abschi-eckmaBnahmen zu erhalten. fflhnmgsbeispicle nfther beschrieben. 

Der Erfindung licgt die Aufgabc zugrunde, unter Ver- 

eurfacbung des technologischen Ablaufes ein Gleitla- 9 Beispiel 
germaterial mit besonders guten Lagereigenschaften 

ausschfieflEch bei wartungsfrciem Betrieb zu erreichea Ein t,5 mm dickes Stahlblech wird in elner Beize ent- 
Diese Aufgabc wird bei einer gattungsgemfiBen Ein- fettet und danach die Oberfi&che einseitig durcb An- 
nchtung durch die kennzcichnenden Merkmale des An- schleifen aufgerauhL Auf diese vorbehandelte Stahl- 
spruchi t gelosL 10 blcchoberfl&che wird mit an ach bekannten Verfahren 
In einer weheren Ausgestaltung betrigt die Teflchen- tine porfise metallische Haftvermittlungsschicht aufge- 
grfiBe inder GieitwerkstoffmBchung bei Polytetrafluor- bracht Danach wird darauf eine trockene, homo gene 
a thylen unter GOO um, bei Bleipulver unter 60 urn und Gleitwerkstoffmischung auf ge bracht, die sieh aus 
bei frienolharz unter too um, wodurch der VorteO em- 37 Gew.-% kristaUmen PoIytetrafluoritbyJen, 
trittp daB eine gute Bindung der metallUchen und der 15 50Gew.% Bleipulver und t3 Gew.-% Phenolharz zu- 
nichtmetallischen Bestandteile in der Gleitwerkstof fail- sammensetzt, welche vorher intenai v vermischt wurde rt 
schung erreicht wird In einer vorteilhaften Ausgestal* Die TeQcbengr6Ben der eingesetzten Werkstoffe sind 
tung erfblgt das Verpressen nach Arbettsschritt b) und bei Polylctrafluorathylen unter 600 um, bei Bleipulver 
die Nachverdichtung nach Arbeitsschrht d) bei einer unter 80 um und bet Phenolharz unter too urn. In einer 
zeitlichen Druckeinwirkung von etwa 25 Sekundea Ei- 20 Strcuvorrichtung Oder Rakeleinrichtung wird die Auf- 
ne weitere Ausgestaltung sieht vor, daB alternativ zur schichtung von etwa ZS mm vorgenommen. Danach er- 
trockenen Aufschichtung des Gleitwerkstoffes durch folgt in einem Of en eine Warmebehandlung des be- 
LOsen des Phenolharzes in einem geeigneten Mittel und schichteten Stahlbleches bei 85° C Ober 60 Minuten, um 
Zugabe der anderen BestandteOe in pastoser Form auf eine Vorkondensation des Phenolharzes zu erreichen. 
die Haftvermittlungsschicht aufgerakeh ist und vor der 25 Sodann wird die aufgebrachte Gleitwerkstof fmischung 
nachfolgenden Vorkondensation bis zur lYockn ag des gegen die Haftvermittlungsschicht und die Stahlunterla* 
LOsemhtels abdunstet, wodurch der Vortei I erzielt wird ge bei einer Werkzeugtemperatur von etwa 90* C und 
daB bei der Verarbeitung der Staub gebunden und eine einem Druck von 20 bis 40 MPa fiber 25 Sekunden ver- 
Femaufldsung des Phenolharzes erreicht wird dichtet Anstelle einer Presse zur Verdichtung kann 
Durch die Erfindung werden die bekannten guten 30 auch ein Kalander mit beheizten Walzen treten, deren 
Laufeigenachaften von wartungsfreien Gleitlagern mit Walzendurchmesser Ober 0,3 m betragen sollte. Nach 
Polytetrafluortthylen und metallischen Zusatzen im vol- der Verdichtung wird bei einer Warmebehandlung von 
len Umfang erhalten. Es konnen aber durch Anwendung t45*C Ober 25 Minuten im drucklosen Zustand eine 
des Herst ellungsverf ahrens nach der Erfindung die bis- Aushartung des Phenolharzes in der Gieitwerks toff mi- 
ner angewendete War menachbe handlung und Ab- 35 schung erreicht AnschlieBend wird die ausgehartete 
schreckung der GleitlagerkOrper entfaBen. Die Erf in- Laufschicht bei einer Temperatur von 90° C und einer 
dung bietet den Qberraschenden Vorteil, daB der Weg- Druckeinwirkung von 20 bis 40 MPa Ober 25 Sekunden 
fall der Oblicherweise als notwendig angesehenen War- nachverdichteL Hiernach Iflfit sich die Oberflache der 
mebehandlung des Polytetrafluor&thylen Qber den Kri- aufgetragenen Pbryte trafluorathy len- Blei -Phenolharz- 
stalliBatbnsschmelzpunkt hinaus zur Urnwandlung des ao mischung auf gieichm&Bige Dicke abfrfisen, so daB bei- 
Gefuges von kristallin in amorph sich als so pewitiv er- spielsweise die Gesamtdicke des Gleitlagers 2 mm be* 
weist, daO in Verbindung mit den angegebenen Verfah- trftgt 

rensschritten bei Betefligung von Phenolharz eine hone- Das in Flflchenform vorEegende Verbundgteitlager- 

re Laufteistung erreicht wird und daB die Bindung der material kann so wo hi als Bahn verwendet als auch zu 

Laufschicht euf der Unterlage trotz der ausbleibenden 45 gewunschten Formaten getrennt und zu Gldtlager- 

hohen Temperatur be handlung auBerordendtch gut ist buchsen gerundet oder beispielsweise zu Anlaufschei- 

Eine sogenannte reversible Umformung des Porytetra- ben ausgestanzt werden. 
fluorfithylen fOhrt zwar zu einer mechardschen Verfesti- 

gung desselben, die fur Gleitlagerwerkstaffe anderer Beispiel 2 

HersteUungsart mit hoher Polytetrafluorftthylen-Betei- 90 

ligung notwendig ist und auch angewendet wird bei der Ein 05 mm dickes Stahlblech wird wie im Beispiel t 

beschriebenen Verfahrensweise der HersteBung von vorbehandeh und mit einer Haftvermittlungsschicht 

Verbundgleitlagermaterial kann jedoch mit Vorteil versehen. Sodann wird das Phenolharz der betrachteten 

hierauf verzichtet werden. Unter wartungsfreien Beoln- Gleitlagerlaufschicht in einem geeigneten Mittel, bei- 

gungen kanndennoch ohne Einschrfinkung eine wesent- 53 spielsweise in Spiritus, gelost Dieser Losung sind die 

lich habere Lebensdauer erzielt werden, wobei die ho- beiden Obrigen Bestandteile, Polytetrafluorfithylen und 

mogene Zusammensetzung der Laufschicht in voBer Bleipulver, in den angegebenen prozentualen Anteilen 

Dicke als Trockenschmi erstof r wirkt Der habere Ge- sowie gegebenenfalls weiteres Lose mittel unter kr&fti- 

brauchswert des nach der Erfindung hergestellten Ver- gem ROhren zugegeben, so daB eine breiartige, pastOse 

bund^dagsrrnateride resuiuert auch darsus, deH die 83 Masse gebitdet wird Diese ist mhtels einer P^kdein- 

geringe thermische Belastung im HersteBungsprozeB richtung in einer Starke von etwa t,5 mm auf die Haft- 

eine thermische Schadigung des Phenolharzes gfinzlich vermittlungsschicht aufgetragen. Vor der Weherverar- 

ausschlieBL Ein weiterer VorteQ bei der Verfahrens- bdtungistzunlchstdas Usemittcl inAbhlngigkeh von 

durchfOhrung nach der Erfindung ist gleichfaBs die der AuftragsstArke und der Umgebungstemperatur 

drucklose thermische Aushartung des PhenoDiarzantei- mehrere Stunden abzudunsten. beispielsweise 5 bis 

les in der Gleitlagermischung, die fur die Verarbeitung 20 Stunden bei Raumtemperatur. Danach folgen die 

yon Phenolharzen der verwendeten Art nicht Oblich ist, wcitercn Vcrfahrensschritte der Vorkondensation. Ver- 

in Verbindung mit den anderen Vermhrensschritten dichtung, Aushartung und Nachverdichtung wie im Bei- 
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spiel t angegeben. Erne spanende Nach bear bei tung er- 
folgt ebenfaUSp so d&B etn VerbundgleiUager von bei- 
spjelswelse t mm Gesamtdicke herstdibar ist 

Das Verbundgleitl agermaterial gem IB der Erfindung 
zekhnet sich durch besonders vorteunafte Lauftigen- 3 
schaften im wartongsfreien Betneb aus. So wurden bei 
Laufversuchen mit Verbundgldtlage material nach der 
Erfindung tind nach bekannten Verfahren hergesteUten 
Gleitlagern (DU-Lager) wesentfich hohere Laufzdten 
errctcht Bei einer Umf*iigsgeschwindigkdt von 2,4 m/s 10 
eines Zapfens gegen eine Anleufscheibe sowie einer 
spezifischen Flacbenlast von 0J5 MPa konnten bis zu 
einem Abrieb von t24 jim beisptelsweise t500 bis 2500 
Laufistunden gemessen werden, wfi hrend unter den glei- 
chen Bedingungen be] don bekannten Lager etwa 250 15 
bis 400 Stunde n erm ittelt wurden. 
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